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素地ぼか し技法 「彩練」の開発 と応用
陶磁器彩飾技法の一試案
柳 原 明 彦
は じめ に
群青色 か らあかね色へ,天 空 を壮 大なグラデーシ ョンに染め分 ける暁の空の
「色 ぼか し(1)」の神 秘は,遠 い昔 から画家や工芸家 の心 をとらえて離 さなか った
に違 いない。デザ インや美術,工 芸 の,い つの時代 どの様式 を見て も,表 現手
段 として,あ るいは装飾手段 として,必 ず とい って よいほ ど色ぼか しが登 場す
る。例 えば,江 戸時代 の浮世絵 版画 におけるぼか し刷 り,同 時代の友禅染めの
色ぼか し,20世紀初頭 のガラス工芸 における ビ トリフ ィカシす ン技法 などが そ
れであ る。技術 的に難 度の高 い色ぼか しは,い つ の時代に もその時代 の技巧 の
粋 をこら し,作 家の腕 の見せ どころであ った。木版画,染 色工芸,漆 工芸,ガ
ラス工芸 などに見 られ る高度なぼか し技法 は,そ の よい例であ る。昨今 では,
イ ラス トレーシ ョン,ポ ス ター,テ キスタイル,コ ンピューターグラフ ィック
ス,は てはポス トモダ ン調の家具 に至るまで,最 先端の印刷技術 や塗装技術 を
駆使 したぼか し技法 が盛 んに用い られているこ とは周知の通 りである。
陶磁 器の彩色技法の中に も,数 多 くのぼか し技法が存在す る。それ らの技法
を駆使 したす ぐれた作品の数 々を見 ると,そ こに先 人の並 々ならぬ努力 と工 矢
のあ とが読み取 れる。 しか し,陶 磁器 の彩飾技法の中で,あ の浮世絵版画や友
禅 の裾文様 に見 られるようななめ らかでむ らの ない色 ぼか しを表現す ることが
一24一
で きるのは,ご く限 られた難度 の高 い技法ばか りであ る。 しか もそれ らは,技
術 的な制約か ら,表 現 にはおのずか ら限界があることは否め ない。かろ うじて
スプ レーあるいはブラ シングに よる技法が例外 とい えるが,こ れ も表現上様々
な制約 を伴 う。
そこで,従 来 とは異 なるなめ らか な色ぼか しの表現方法 はない ものかとい う
発想 か ら,新 しい技法 の開発 を思い立 った。 たまた ま京菓子の製造工程 を見る
機会が あ り,花 弁 を紅 白に練 りぼかす梅形 の餅菓子の練 り合わせ作業 を眺めて
いる うちに,色 素 地を混練 して陶磁の素地そのもの を練 りぼかす ことを思い付
いた。様 々な実験 の繰 り返 しの末,あ る程度 の成果 を得 たので,既 存 のぼか し
技法 との比較,技 法の詳細 と共 に,そ の応用 と意義 について述べ てみたい。練
込み技法 の一種である ことか ら,こ れ を 「彩練」 と名付 けてみた。
1.既 存 の ぼ か し技 法
1.1色 素地 によるぼか し
練込み の技 法 を応用 して,異 種の色土を用 いて素地その ものの色彩 を段階的
に変化 させ る技法 は,多 くの現代陶芸家によって試 み られている。小野寺玄や
松井康成 は,数 段 階の濃淡 に分 けて別個 に調合 した色土 を積 み重 ね,ろ くろで
成形 して階段状 のグラデーシ ョンを表現 してい る。[写真1,2]宮 下善爾 は,
同 じように して積層 した色土 を板状のたた らに切 り分け,麺 棒 で うす く延伸 し
て不 規則 な縞模様 によるグラデーシ ョンを作 り出す。[写真3]い ずれ も,色
彩 の濃淡 は段 階的で,な め らか なぼか しではないが,緻 密な計画性 に もとつ く
今 日的な色彩表現 として評価 されている。
異種の色土 を用 いる場合 は,収 縮率や耐火度の差 異に よるひず みや焼成割れ
の問題が あ り,技 術 的にかな り困難 を伴 う。 また,発 色 に限界が あるために,
色彩表現が制約 される ことは避 けられない。
1.2化 粧土 によるぼか し
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生素地 また は素焼 き素地の上 に化粧土 の泥漿 をかけて彩飾す る化粧掛け は,
元来 は白掛け と称 し,赤 土 のや きもの を白 く見せ るための技法であ った。今 日
で は,白 化粧 ばか りでな く,色 化粧 も行われ,彩 飾技法 として広 く用い られて
いることは周知の通 りである。 この化粧土に よって も,あ る種 のぼか し効果 を
得 ることがで きる。
楠部彌弌が 自 ら 「彩涎」 と名付 けた化粧磁土 による技法は,化 粧土 による一
種 の レリーフで あるが,そ の特異 なぼか し効果 が表現上重要 な役割 をはた して
いる。彩f延とは,高 温用顔 料で着色 した化粧磁土 を,原 画 に従 って細筆で てい
ねいに塗 り重 ね,素 焼 き後透明釉 を施 して本焼 きした ものである。透 明度 の高
い磁 土を用 いるので,塗 り重ねた層 の厚 さに応 じて色彩 に濃淡が生 じ,文 様 の
周辺部 に微 妙 な色 ぼか しが現 れ る。熟練 と根 気 を要す る高度 な技 術であ る。
[写真4]
ジ ョサ イア ・ウエ ッジウ ッ ドqosiahWedgwodd1730-1795)が開発 した
ジャスパーウ ェアは,色 素地の上に石膏型で型取 りした白化粧土の レリー フを
は りつ けるが,彩 誕 と同様 に透明度の高い磁土 を用い るため,レ リーフの厚 さ
に応 じて下地の色が透けて見 え,あ たか もカメオ細工の ようなぼか し効果が生
じる。いずれ も,透 明度のある繊細 なグラデーシ ョンではあるが,ぼ か し効果
の規模 は小 さい。
この ほか,化 粧土 を素地に薄 く擦 り込 むと,粗 い不規則なぼか し効果 を出す
こ とがで きる。鈴木治が赤化粧 の作品 に好んで用 いた手法である。
1.3絵 付 けに よるぼか し
絵付 けには,素 焼 きした段 階で施す下絵付 けと,施 釉本焼 き後に施す上絵付
けが あるが,い ず れの場合に も色彩 をぼかす ことが可能で ある。
下絵具 を金網 と刷毛で ブラシ ングす る吹墨 とよばれる手法 は,ス プレーガ ン
に よる吹 き付 け と共 に,意 図的にぼか しを行 う最 も一般的 な手法 と して よ く知
られている。色 ぼか し技法の中では例外 的に平易 な技 法で あ り,比 較的なめ ら
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か な免ぼか しを広範囲 に及 ぼす ことがで きるが,そ れだけでは表現 は単調で無
個性 にな りやす い。そのため,和 紙,ワ ックス,ア ラ ビヤゴムなどでマスキ ン
グ を施 し,文 様 を浮 き上が らせ るな どの手法が用 いられる。[写真5]
手描 きの下絵付 けの場合,下 絵具 を含 ませ ただみ筆の先端 に更に水を含 ませ
るか,逆 に水 を含 ませ ただみ筆 あ先端 に絵具 を含 ませ ると,筆 跡を濃淡 にぼか
す こ とがで きる。染付 けの花鳥風月 などに しば しば用い られる手法で ある。 ま
た,素 焼 き した素 地に水 を含 ませ,筆 やスポ イ トな どで下絵付 けを行 うと,文
様の輪郭がに じんであ る種の ぼか し効果が得 られる。いずれ も,絵 具や水の含
み具合い,筆 さば きなどに熟練 を要 する。や りなお しや修正が きか ないため,
難度の高い手法で ある。ぼか しの規模 は小 さいが,手 描 き特有の繊細 な描写的
表現 が可能である。
転 写に よる上絵付け は,元 来は量産陶磁 器のための彩飾技術であるが,シ ル
クス クリー ン技術 や材料 の一般化 によって,最 近で は陶芸作 家の問に もか な り
普及 している。写真製版 に よるシル クス クリーンに よって上絵具 を転写用紙に
印刷 し,施 釉本焼 きした素地 に転写 して焼成す るのであるか ら,製 版時 に網点
を使 うか,2色 の絵具 をパ レッ トの上で練 りぼか して印刷す れば,紙 に印刷す
るの と全 く同様 になめ らか な色ぼか しを施す ことが で きる。 ただ し,工 程 が繁
雑 な上 に,3次 曲面や複雑 な曲面に継 ぎ目な しに施す こ とは難 しく,ま た色彩
表現が深みに欠けることは否めない。
1.4釉 薬 によるぼか し
釉 薬に よる色 ぼか しには様 々な技法があ るが,最 も一般的 なのはスプ レーガ
ンに よる吹 き付 けまた は金網 と刷毛 によるブラシングであ る。前述 の絵付 けの
場合 と同様,技 術的には比較 的平易で,応 用範囲が広い。
一般 に,異 種の釉薬は焼成 時に熔 けて混 ざり合 うことは少ないが,徳 田正彦
は,あ る種の釉薬 どうしが高温で熔 け合 って,流 れる ように混 ざ り合 うことを
利用 して,何 回も焼 き重 ねた光沢のあ る釉層の 中にあでやかな色 ぼか しを作 り
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出 して見せ る。 その深みのある色調 は,釉 薬の性質を知 りつ くして はじめて出
せ る といわれている。[写真6]
釉 顔料 の中には,銅 系統 の顔料 の ように,,揮 発性 を有す るために高温 で拡
散 して色が にじむ ものが ある。 この性 質 を利用 して,掛 け分 けた り描 き分 けた
釉の周辺部 をぼかす ことがで きる。 また,青 磁釉の ように,ご くわずか に着色
され た透明釉の場合,素 地が 白いと釉層 の厚 さの変化 に応 じて微妙 な色ぼ か し
が現 れる。青磁作品な どに よく見 られる効果である。
1.5窯変 によ るぼか し
焼成 の過程で,釉 の組成 や炎の性 質が原因で,素 地 や釉薬に予 期 しない色彩
の変化 が生 じるこ とがあ る。備 前焼 きや信楽焼 きな どに見 られ る火炎む らは,
炎のあた り具合 に よって起 こる素地中の鉄分 の変化であ り,火 だす きや桟 切 り,
灰かぶ りな どは,燃 料 の灰その他が付着 して起 こる窯変で ある。 また,塩 釉や
銅系統の釉薬,鉄 釉な どは,炎 の微 妙な変化 によって色彩 に予期 しない変化 を
生 じやす く,古 くか ら彩飾技法 と して と り入れ られている。今 日で は,窯 変 の
メカニ ズムはあ る程度解 明され,意 図的 に窯変を起 こす ことも可能 であるが,
色 や形 を計画的 に操作 するこ とは難 しく,あ くまで偶然のお もしろ さを狙 った
彩飾技法で ある。例 えば,大 谷 司郎 の焼締め による作 品や,森 野嘉 光の銅釉 に
よる作 品は0.0変による色彩 の変化 の妙 をあ ます ところな く発揮 した技巧 的な
作 品であるが,い ず れ も,ぼ か しとい うよ り色む らというほうが妥当な効果 で
あ る[写 真7,8]
2.練 彩 技 法
2.1技 法 の概要
「彩練」 とは,色 の異 なる2種 以上の坏土(粘 土,長 石,珪 石,顔 料 な どか
らなる陶磁器用土)を 混練 して,任 意の距離の間でその混合比 を計 画的に変化
させ,素 地 その ものの色彩 をなめ らか に濃淡 に練 りぼかす技法 を指す筆者 の造
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語である。練込み(練 上げ)の 変形 あるいは発展 的技法であ り,技 法の分類 と
して は,前 述 の[1.1]の色素地 に よるぼか しに含 まれ よう。既存の練込 み と
異 なる点 は,濃 淡 のパ ター ンが なめ らかで無段 階なことであ る。 この ようにむ
らな くなめ らかに素地 をぼかす こ とは,従 来の練込み技法では不可能であった。
色 ぼか しの効果 と して は,ス プ レーによるぼか し効果 に類似 しているが,ス プ
レーよ りもはるか に緻密でなめ らかであ る。 また,素 地その ものがぼか されて
いる点で は,表 面着色 にす ぎないスプレーとは根本的 に異なる。
表現上 の特徴 として は,他 の技法で は極 めて困難なむ らのないなめ らかなぼ
か し効果 のほかに,ぼ か しの距離 と度合い を任意 に設定す ることがで きる,青
→緑→黄→橙→赤 とい うようになめ らかな多色 のぼか しが可能である,な どが
あげ られ る。
このような技法 は,現 存す る彩飾技法の中には見あた らない。また,文 献調
査か ら も,過 去 に例 を見ない技法であ ることはほぼ間違 いない。
[図1]
原 理的 には,異 なる2色 の坏土Aと 坏土Bを[図1]の ご と く互 いに くさ
び形 に重ね合 わせ,失 印の方向 にのみ混練 すればよい ことは容易 に考 えつ く。
餅菓子の場合 は,平 行 に並べた2色 の棒状 の餅 を引 き延 ば して折 りたたむとい
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う作業 を繰 り返す。 また,型 友禅で色ぼか しを行 う際,2色 の染料 を糊 と共に
樋の中 に溜め,羽 根 のつ いた長い シャフ トで攪拌 して染料 を練 りぼかすが,原
理的 には同 じこ とを坏土で行 えば よいのであ る。 しか し実際 には,坏 土が ゲル
状であるために液体 と異 な り極めて混合 しに くい こと,餅 のようにねば りがな
いので一定方 向に限定 して延伸 する ことが困難,な どの理 由で,計 画通 りむ ら
な くぼかすのは餅 や染料の場合 ほ ど容易で はない。
以下に述べ る手法 は,度 重なる試行 の中で は最 も効果的 な手法であったが,
作 業能率 の点で安価な量産手段 として用い るには問題があ るな ど,未 だ改 良の
余地 があることは否めない。従 って,あ くまで手加工 による少量生産 ない しは
一品制作 のための手工 芸的技法 であることを断っておかなければな らない。 ま
た,表 現上,だ み筆 による下絵付 けの ような描写的な表現 には向か ない,同 心
円状 にぼかす ことが困難 な どの制約があ る。(後者 につ いては現在 開発 中で
あ る。)ぼか しのパ ターンがあ ま りに もなめ らかで単調 に過 ぎると思 われる場
合 は,混 練回数 を少な くす ると偶発的な縞状 の色 むらを出す こ とがで きる。
2.2坏 土 の調整
乾燥時お よび焼 成時のひずみや割れ を避 けるため,混 練す るそれぞれの坏土
の含水率,収 縮率お よび耐火度 は,で きるだけ近 くな ければな らない。同一の
坏土 の一方 に酸化金属 を混入 して人為的 に色素地 を作 る場 合 も,酸 化金 属に
よっては坏土の耐火度 を著 しく変 えることがあるので注意 しなけれ ばならない。
このため,使 用する坏土 はあ らか じめテス トピースで焼成 テス トを行い,含 水
率,収 縮率お よび耐火度 を調べ た上,差 異が激 しい場合はそれぞれの坏土の配
合 を調整 してお く必要 がある。差異 を除 くための坏土の調整 は,そ れぞれの組
成が複難 に作用 し合 って非常 に困難であ るが,収 縮率の調整 について は,水 分
の増減 のほか に珪石分 の増減 または同 じ坏土 の焼粉の混入,耐 火度 の調整 につ
いては,坏 土中の粘土分 や長石分の増減な どがあげられる。
それぞれの坏土の粒子 の粗 さの差異や,は ぜ石 やシャモ ットなどの混入量の
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違い は,混 練作業 に関す る限 りさほ ど障害 にはな らない。 しか し,含 水率 や可
塑性 が異 なる と,混 練作業 は著 しく困難 になる。要す るに,混 練す る坏土 は,
互い にで きるだけ性状が似通っていることが望 ましい。
坏 土の硬 さは,通 常のろ くろ成形時 よ りやや硬 い程度が よい。含水率 と硬 さ
の関係 は坏土 の組成に よって異 なるので,坏 土 の硬 さは水分 を加 減 して感触で
調整す る。測定器 を用いるほど厳密 にする必要 はない。
1回の混練作業 に適 した坏土の量 は,経 験 的 に約0.5～4kgである。約4
kgを超 えると,作 業能率が極端 に落 ちる。 また,約0.5kg以下では,な め ら
か なぼか しは望めない。
2.3混 練
前 述の原理 に基づい て,[図2]の 手順 で混練 する と,ほ ぼ計画通 りなめ ら
かに素地 をぼかす ことがで きる。 ここでは,2種 の坏 土 を混練 すち場合 につい
て述べ るが,3種 以上 の場合 も同様である。
1.色 の異 なる2種 の坏土 を調整 してそれぞれ よ く練 り,図 のように くさび形
に成形 して重ね合 わせ る。左右両端 は,混 練 時に坏土 が不規則 に巻 き込 む
ので,均 質 なぼか しは期待で きない。そのため に,混 合比100%(0%)
の部分L1,L2を 加 える。
2.麺 棒で前後方向(矢 印)に 延伸す る。麺棒 は,常 に図の方向に平行 に保 ち,
均等 に加圧する。
3.坏 土 を裏返 して,厚 さが半分程度になるまで同様 に して延伸す る。麺棒 は,
適宜乾いた布で拭 き,清 潔 に保たなければならない。
4.左 右側 方にはみ出 した坏土 を,板 などで押 しもどして形 を整 える。つ まり,
左 右方 向の幅は常 に一定 に保ち,常 に前後方向にのみ延伸す る。
5.ケ ンサ キな どの うすい刃物 を用 いて 中央で切 断 し,折 り返 して重ねる。 こ
の とき,接 合面 に気泡が閉 じ込 められない ように注意 しなければな らない。
6.均 質に混 ざ り合 うまで,2.3 .4.5.を繰 り返す。
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[図2]
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2.4反 復回数 と作業 時間
混練 を どの程度繰 り返せ ば,2種 の坏土が均質 に混 ざ り合 うかであるが,今
厚 さtの2色 の坏土板 を[図3]の 左 のように積 み重 ねて厚 さ2tと し,こ れ
を理想的 に均等 に延伸で きるもの と仮定 して,厚 さがtに なる まで延伸 し,半
分 に切 断 して右 の ように積 み重ねた とす る。(厚 さ2t)こ れ をn回 繰 り返
す と,1色 の層の厚 さ△tは,
Ot=t/2"
で あ る。t=10mmと す る と,(一般 に成 形 に使用す る坏土板 はこれ よ りさら
に薄い)n=14の とき,
Ot=10/21"=6/10000mm=0.6/-m
一般 に坏土 の粒子 の大 きさは
,大 部分が数 ミクロ ンか ら数十 ミクロ ンであるか
ら,理 論 的にはn≧14で 混練 はほぼ完全 に行 われ ると考 えて よい。た だ しこ
れはあ くまで も理論値 であって,実 際 には混練 む らや層の乱れのために,理 論
値 では十分 に混 ざ り合 わない。実験 の結 果n≧30で は じめ て両方 の坏土が 目
視上 むらが認め られない程度 に均質に混 ざり合 うことがわかった。
→〉
[図3]
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手順[1]か ら延伸 を30回繰 り返 して混練 を終 了す るまでの作業所要時 間は,
約1時 間半 ない し2時 間である。所要時間は当然 のこ となが ら熟練度 に大 きく
左右 され る。混練する坏土 の量が増せ ば,所 要時 間は多少増すが,顕 著 な相 関
関係 は見 られない。 ただ し,1度 に混練 す る量が約4kgを 超 えると,作 業能
率が急激 に落 ちる。 また作業能率 は,坏 土の硬 さ(含 水率)に も影響 され,硬
す ぎて も軟 らかす ぎて も能率が落 ちる。
2.5技 法上の 問題点
気泡の混入が最大の問題 であ り,今 後の研 究問題 と して残 されている。 さ し
あたって は,手 順[1]の 重 ね合 わせ作業 を,気 泡が入 らぬ よう慎重 に行 うこ
と,手 順[4]の 麺棒 で延伸 した後 の面 は,で きるだけ平滑である こと,手 順
[5]の繰 り返 し作業は,気 泡が入 らぬ よう慎重 に行 うこと,な どの注意 が必
要で ある。真空中で混練す れば よいことは明 らかであるが,大 がか りな設備 を
要す るので,手 工芸技 法 としては難点がある。
一定方向 にのみ延伸 を繰 り返す ので,坏 土粒子 が延伸方向に沿 って配列 され
る。 この ため,乾 燥収縮お よび焼成収縮が延伸方 向 とそれ と直交する方 向で多
少異 な り,延 伸方向の収縮率が大 きくなることは避 け られ ない。収縮率 の差異
は,坏 土の組成 によって一様で はない。
作業台お よび麺棒に土が付着す る と,混 練 中の坏土 を汚染す るばか りか,作
業能率 を落 とす。 このため,作 業台 および麺棒 は2組 以上用意 し,で きるだけ
乾燥状態で使用す る。材質は,な ら,か し,な どの緻密 な木材が よい。離 型剤
と して,シ リコンワ ックスな どを塗布 してお くとよい。汚染 を防 ぐために,通
常行 うように布で覆 って延伸す る と,手 順が増 して極端 に能率が落ちる。 陶芸
作業 に通常使われ る石粉,片 栗粉 な どの離型剤は,折 り返 した層の剥離 を招 く
恐れがあ るので使用で きない。
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3.彩 練 技 法 の応 用
3.1成 形
彩練 は練込み技法の一種 であるか ら,器 物 な どを作 る場合 は,一 度板状 に延
伸 した 「たた ら」 を目的の形 に成形す る。このことか ら,ろ くろ成形 よ りもむ
しろ 「型お こし」 や 「板作 り」 による成形 に適 している といえる。 ろ くろ成形
の場 合は,成 形時 の変形に よってぼか しのパ ター ンが乱 れ,従 来の技 法による
マーブル調 の練込み と大差 のない効果 に終わ りやすい。
成形 した作 品は,初 期乾燥 を時間 をかけて慎重 に行 う必要 がある。 ことに後
述の切嵌 めの場合 は・成形後,2,3日}ま 乾燥 を防いでねかせ てお くのが理想
である。 一般 の練込み と同様 に,半 乾燥状態の ときに,陶 芸用の カンナな どで
汚染 され た表面 を削 り落 とさなけれ ばな らない。
彩 練 によって得 られ るぼか し効果は,ス プ レーまたは金網 によるぼか し効果
に類似 している。 しか も,ス プ レー技法の ほうが簡便 で,焼 成上の問題 も少 な
い。従 って彩練の採用 にあたって は,ス プレー技法で は得 ることので きない表
現や効果 を意図するのでなければ,採 用する意味が ない。例 えば,成 形後深い
彫 刻 を施す場合 や.内 部 を見せ る形態 などの場合は,ス プ レーで思い通 りにぼ
かすこ とは困難であ るが,彩 練技法 を用いれば容易 であ る。
3.2切 嵌 め
彩練の表現効果が最 もよ く発揮 されるのは,こ れ と,象 嵌技法 の一種である
「切嵌 め」 を組 み合わせた ときで ある。今,図 のよ うなパ ターンを色ぼか しで
表現 す ると して,1色1方 向のみ のぼか し[図4一 ユ]で あれ ば,和 紙や アヤ
ビヤ ゴムでマスキ ングをほどこ して,下 絵具 または色釉 をスプ レー掛 けす るの
が最 も簡便 であ ろう。 しか し,1色2方 向のぼか し{図4-2]と なる と,ス
プ レー技法では方 向ご とにマスキ ング を繰 り返 さなければな らない上,切 れの
よい明瞭な輪郭 は期待で きない。2色 以上 になる と,ス プ レーで は もはや不可
能 といって よい。
[図4]
[図5]の ご とく,彩 練 と切嵌 めを組み合わせれば,明 瞭 な輪郭のパ ター ン
と多色任意方 向の色 ぼか しが同時 に可 能である。ただ し一般 の切嵌めがそ うで
あ るように,乾 燥時 や焼成時 に文様の境界が剥離 しやすいので,技 術的に は困
難 を極め る。
[図5]
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[写真9--13]は,このように して制作 して実際 の応用作 品である。 これ ら
の作 品の工程 を要約する と,以 下の ようになる。
1・.信楽粘土(白)を ベースに した坏土 に,酸 化金属(酸 化鉄,酸 化 コバル ト
など)を 混入 し,計4色 の色素地 を作 る。(4色2方 向の場合)
2.2色 の色素地 を1組 と して彩練技法で混練 し,必 要 な厚 さに延伸す る。 こ
れ を2組 用意す る。双方の厚 さは等 しくなければか らない。
3.ケ ン ト紙 で型紙 を作 り,あ らか じめ計画 したぼか し方向 に従 って,ケ ンサ
キな どの うす い刃物で両方 の坏土板 を切 り抜 く。
4.切 り抜 いたパ ターンの一部 を入れ替 え,麺 棒 やローラーなどで両面 か ら加
圧 してよ く接着 させ る。
5.素 地全体 の含水率 を一定 にす るため,こ の まま ビニ ール シー トな どで密 閉
して,2,3日 ねかせ る。
6.石 膏で外型 また は中型 を作 り,型 おこ し技法で成形する。深い器物 などの
場合 は,パ ター ンが変形する ことを計算 に入れてお く必要があ る。
7.長 時間か けて乾燥 させ,半 乾燥状態の ときに全体 の表皮 を陶芸用の カンナ
で削 り落 とす。
8.完 全 に乾燥 させ た後,必 要 であればサ ン ドペーパ ーで仕 上げ,800℃前 後
で素焼 きする。急激 な温度 上昇,温 度下降は禁物 である。
9.施 釉 して1200--1240℃で本焼 きす る。施釉は,当 然 のことなが ら透明釉 か
それに近 い釉薬 に限 られる。施釉せず に焼締 めて もよい。
3.3三 島手
彩練で ぼか した素地 を成形 した後 に,「三 島手」の手法 を用 いて彩飾す ると,
従 来の三 島手 にはない特 殊な効果 を得 ることがで きる。色 ぼか しの背景 の中に
精緻 な文様が浮 き出 した装飾的 な効果であ る。三 島手 とは,周 知の通 り象嵌技
法 の一種で あ り,成 形 した素地が半乾燥状態 の ときに文様 を彫刻 または印刻 し
て,化 粧土で化粧掛 けを行 い,表 面 を削 り落 として文様 を浮 き出させ る手法で
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ある。切嵌め と異な り,極 め て細 い線や精緻 な文様 を表現する ことがで きる。
三島手 の場合 も,マ スキ ング とスプレーで,手 間はか かるが類似 の効果 を出す
ことが可能 なので,彫 刻 のす る どい線 を強調するな ど,ス プレー技法で は得 ら
れない表現 をこころがけなければならない。
3.4は ぜ石
彩練 のテクスチ ャーはあ ま りに も精緻で なめ らかなために,表 現 上単調 に陥
りやすい。 はぜ石や金剛砂,粗 い焼粉 などを混練 前の坏土 に混天す ると,色 ぼ
か しの背景 の中にそれ らが浮 き出 して,ス プレーな どでは得 られない独特 のテ
クスチ ャーを得 ることがで きる。
4.彩 練 技 法 の 意 義
電気窯や ガス窯が普及 した今 日,勘 と熟練 にたよった薪窯の時代 に比べて,
窯 の制御は格段 に容易 にな り,や きものの最大 の難関であ った焼成過程 は,平
凡 な機械的プロセス といえるまで に簡便 になった。反面,窯 変 をは じめ とす る
炎の偶然 に頼った神業 的な表現 は期待 で きな くな り,炎 に託す といわれ るよう
な焼成過程への思い入れや畏敬の念 は失われつつ ある。それがかえって一部 の
個 人作家 を昔なが らの薪窯 に執着 させ る原因 となってい ることは周知 の通 りで
ある。電気窯や ガス窯に よる焼成効果 にはそれな りの味 わいがあ り,一 概 に無
味乾燥である とはけ していえ ない ことは,ガ ス窯や電気窯による多 くの優れ た
作品 を見て も明 らかであ るが,薪 窯に比べ て成形や絵付け,釉 薬 による造形表
現の比重が増 しているこ とは確かであろ う。
一方,無 機材料学 の進歩 は,先 人が抱 き続 けて きた土 に対す る情念や畏怖 の
念 を払拭 して,土 の組成 や性 状 を科学 的に分析 し,単 な る可塑性材料 と して冷
淡 に扱 うことを可能 に した。土 と火 を宿命 的な自然の しが らみ とは考 えない。
いわゆる電気窯 世代 が台頭 し,自 然 を強引にね じふせ る行為 として忌み嫌 われ
てきた,坏 土 を人為 的に配合 し,着 色 し,加 工す ることにさほ ど抵抗が な くな
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りつつあ るQ
彩練 は,造 形表現が素地の段 階でほ とんど確定する技法 である上,均 質な発
色 とい う点 か らも,焼 成収縮に よる トラブルの防止 とい う点か らも,電 気窯 の
ような均 質な焼成 と温度管理の容易 さが不可欠である。 また,坏 土や顔料 に関
す るある程度の科学的 な知識 も必要であ ることか ら,い わば電気窯時代 の技法
というこ とがで きよう。
創造の過程 を火や土 の偶然 に委ね るのではな く,科 学的 な知 識 と緻密 な計画
性 に基づいて人為 的に制御す るとい う意 味で,彩 練 はよ り 「デザイ ン的」であ
る といえ る。絵 画的 またはマルチエール 的な表現 の多い陶磁 の彩飾 に,グ ラ
フィ ックデザ イ ン的 な表現 を持 ち込 む試 みは,量 産陶磁器 ,ク ラフ ト,オ ブ
ジェを問わず,型 成形 や転写技術 な どを利用 して盛 んに行 われ てい るが,彩 練
もその一 端を担 うデザ イン的手法 として位置づけるこ とが できよう。
お わ り に
造形技術 は,あ くまで造形 のための手段 にす ぎない。 に もかかわ らず,わ れ
われは技 術的達成 を目的 と取 り違える誤 りを犯 しやすい。造形に とって,技 術
の達成 は ス ター トの条件 の一 つ にす ぎない ことを忘れ,技 術の達成 をもって
ゴールに到達 した と思 い込 むことが しば しばある。彩練技法 も,技 を極め るこ
とが 目的ではないこ とを忘れてはな らない。 この技 法 を用いて何 を造 るかが重
要であ り,何 を表現す るかが問われ るであ ろう。
技術 と造形 とは常 に表裏一体 の関係 にあ る。技術 は造形 のための手段 にす ぎ
ないこ とはい うまで もないが,か とい って,常 に明確 な造形 目的が先にあ り,
それを達成す る必要か ら後 に技術が生 まれて くる とは限 らない。すでに開発 さ
れた技術 に触発 されて新 しい造形のあ り方が提起 されるこ とは しば しばある。
例 えば,成 型合板 やFRPの 技術が,椅 子 のあ り方 やデザ インを大 き く転換 さ
せ たなどはその よい例 である。
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彩 練 技 法 に つ い て も,同 様 の こ とが い え よ う 。 彩 練 は,色 を ぼ か す と い う ご
く基 本 的 な 表 現 技 術 で あ り,さ ほ ど高 度 な 技 巧 や 熟 練 を要 す る 技 法 で は な い 。
従 っ て 応 用 範 囲 は 広 い と 考 え ら れ,そ こ か ら 新 し い デ ザ イ ンや 応 用 技 術 が 誘 発
さ れ る こ と は 十 分 期 待 で き よ う 。 そ の よ う な 意 味 で こ の 技 法 が 多 く の 人 々 に
よ っ て 試 み ら れ,す ぐ れ た 作 品 が 輩 出 す る こ と を 心 待 ち に して い る 。
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書店)
(2)由水 常雄 ガ ラス入 門 平凡社1983P79
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(4)乾由 明 鈴 木 健 二 林 屋 晴 三 水 尾 比 呂 志 吉 田 耕 三 編 現代 日本 の 陶 芸 講 談 社
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